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(54) Corps recurant en un materiau poreux, combine de recurage, procedes pour leur 
preparation 



(57) La presente invention a pour objet un corps mo- 
nobloc de recurage (1) en un materiau poreux thermo- 
formable de type materiau aiveolaire ou textile, tisse ou 
nontisse, presentant sur au moins une (1 ') de ses faces 
dites de travail (V, 1") au moins un motif en reliel (3) qui 
occupe une partie seu lement de la surface de ladite face 
(V). De facon caracteristique, ledit motif (3), sans arete 
vive en son sommet, presente une structure poreuse, 
chargee au moins superficiellement en une composition 
recurante, tandis que la surface de ladite face (V), non 
occupee par ledit motif en relief (3), definissant au moins 
une zone (4), presente une structure densifiee sensible- 
ment exemptede pores et chargee au moins superficiel- 
lement en ladite composition recurante. 

L'invention a egalement pour objets un combine de 
recurage incorporant dans sa structure un tel corps (1) 
et les procedes de preparation desdits corps (1 ) et com- 
bine. 
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Description 

La presente invention a pour objets : 
5 - un corps monobloc de recurage, en un materiau poreux; 

un combine de recurage, incorporant dans sa structure un tel corps; 
les procedes pour la preparation desdits corps et combine. 

w 

Le corps de finvention est a base d'un materiau poreux de type mousse synthetique, produit cellulosique (eponge, 
toile-eponge) ou textile, tisse ou nontisse. II est dote d'au moins une surface de travail profilee. II est notamment utile a 
des operations de nettoyage et/ou recurage. 

On a decrit, selon Tart anterieur, et notamment dans la demande FR-A-2 302 71 1 et son certificat d'addition FR-A-2 

is 340 711 ainsi que dans la demande FR-A-2 347 913 des corps de mousse et des eponges profiles. Lesdits corps de 
mousse et eponges presentent des saillies a aretes vives sur une de leurs faces. Au niveau desdites saillies, en leur 
sommet voire sur toute leur hauteur et a leur base, on peut trouver de la matiere a action polissante ou de la matiere 
abrasive. La sculpture de la surface : pour I'obtention desdites saillies, par les procedes decrits de decoupe ou thermo- 
formage (procedes qui suppriment de la matiere et fragilisent ladite surface), est realisee sur le substrat "vierge" : non 

20 enduit du revelemenl renfermant la matiere a action polissante ou la matiere abrasive. Elle conserve a ladite surface, 
tant au niveau des saillies, qu'au niveau des rainures entre les saillies, une certaine porosite. On insistera ici sur le fait 
que, dans la mesure ou des saillies a aretes vives doivent etre obtenues, le thermoformage mis en oeuvre - sur le 
substrat vierge - doit I'etre dans des conditions tres particulieres. II convient d'operer a hautes temperatures pour faire 
fondre, volatiliser la matiere, sans reelle compression de celle-ci. Une telle compression impliquerait inexorablement la 

25 destruction des aretes vivos, Papparition, en lieu et place do saillies a aretes vivos, de motifs "arrondis". 

Sur les corps, en materiau poreux, selon la presente invention, on trouve de tels motifs "arrondis". lis sont generes 
par un thermoformage ou thermogaufrage, au cours duquel le substrat vierge ou non vierge est reellement comprime. 
Ceci est explicite en detail, plus avant, dans la presente description. 

On a egalement, selon Tart anterieur, profile des nontisses par thermoformage pour elaborer, notamment des suc- 

30 cedanes du cuir (FR-A-2 250 846) ou des materiaux absorbeurs de choc (US-A-3 977 928). On n'a pas a ce jour, a la 
connaissance de la Demanderesse. mis en oeuvre cette technique pour I'elaboration d'outils recurants. 

Selon son premier objet, I'invention conceme un corps monobloc de recurage, en un materiau poreux thermofor- 
mable de type materiau alveolaire ou textile, tisse ou nontisse. Ledit corps presente sur au moins une de ses faces dites 
de travail au moins un motif en relief qui occupe une partie seulement de la surface de ladite face. De facon 

35 caracteristique : 

ledit motif en relief presente une structure poreuse, chargee au moins superficiellement en une composition recu- 
rante et ne presente pas d'aretes vives en son sommet ; 

40 . la surface de ladite face (face qui porte le motif en relief), non occupee par ledit motif en relief, presente une structure 
densifiee sensiblement exempte de pores et chargee au moins superficiellement en ladite composition recurante. 
Cette surface definit au moins une zone. 

Le corps de I'invention est monobloc. (I presente au moins une surface de travail protilee. Celle-ci ne consiste pas 
45 en une surface rapportee. Elle a ete generee par thermoformage dudit corps. Ceci est explicite plus avant dans le 
present texte. 

Le substrat de base du corps de I'invention peut consister en tout type de materiau poreux, qui possede une certaine 
souplesse. Cette souplesse est requise de par I'utilisalion dudil corps. Utilise en lui-meme ou au sein d'un combine, il 
est appele a etre deforme pour assurer sa fonction de recurage, notamment dans les coins, dans les endroits difficiles 
50 d'acces, par exemple au sein d'ustensiles de cuisine lors de la vaisselle ... 

Ledit substrat doit toutefois et cela sera aisement compris par I'homme du metier etre thermoformable. Le(s) ma- 
teriau(x) de base le constituant ou le melange dudit(desdits) materiau(x) avec un produit type liant doit pouvoir etre 
thcrmoformc pour I'obtention d'unc surface (do surfaces) do travail profilcc(s). 

Ledit substrat de base peut notamment consister en un materiau alveolaire ou en un textile, tisse ou non tisse. 
55 Selon une premiere variante de I'invention, il consiste en un materiau alveolaire. Dans le cadre de cette variante, 

il peut notamment consister en un bloc de mousse synthetique. Tout type de mousses synthetiques, souples et ther- 
moformables, convient. Des mousses synthetiques qui conviennent parfaitement sont, par exemple, a base de polyes- 
ter-urethannes. D'autres mousses, peu ou pas thermoformables - par exemple, des mousses polyether-urethannes - 
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peuvent egalement convenir dans la mesure ou elles sont rendues thermoformables par impregnation avec un liant. II 
peut egalement consister en un bloc de cellulose alveolaire. II s'agit avantageusement d'une eponge artificielle. On 
n'exclut pas I'intervention d'une eponge naturelle mais on sait que de telles eponges sont a priori reservees a d'autres 
applications. Ledit substrat de base consiste done avantageusement en une eponge ou en une toile-eponge, telle qu'ob- 

5 tenue par le procede viscose (thermoformable en presence d'humidite). 

Selon une seconde variante de I'invention, ledit substrat de base consiste en un textile, tisse ou non tisse. Tout type 
de textiles, souples et thermoformables convient. Des textiles convenables sont notamment a base de fibres syntheti- 
ques, artificielles ou naturelles ou a base de melanges desdites fibres. De preference, le substrat de base du corps de 
recurage selon I'invention est constitue de (ou contient majoritairement des) fibres synthetiques thermoplastiques (done 

10 thermoformables), particulierement souples des lors que leur titre est inferieur a 1 00 dtex. 1 1 peut egalement etre constitue 
de fibres cellulosiques naturelles comme le coton et/ou artificielles comme la viscose. De telles fibres cellulosiques sont 
thermoformables en presence d'humidite ... 

On notera, d'une maniere generale, que les textiles, tisses ou nontisses, sont bien souvent encolles, enduits ou 
impregnes d'une matiere dont la fonction est d'etre un liant des fibres les constituant. L' intervention d'un tel liant peut 

15 parfaitement rendre thermoformable un textile a base de fits (ou fibres) qui, eux, ne le sont pas. 

Le corps de ('invention montre sur au moins I'une de ses faces des motif(s) et zone(s) presentant les caracteristiques 
enoncees ci-dessus. Lesdites caracteristiques sont detaillees ci-apres. Elles decoulent directement du procede mis en 
oeuvre pour generer a la surface dudit corps le(s)dit(s) motif(s). 

. Le(s) motif(s) en relief presente(nt) une structure poreuse chargee en une composition recurante et pas d'arete 

20 vive en son(leur) sommet. II s'agit d'un(de) molif(s) 'arrondi(s)" qui a (ont) conserve une structure poreuse el est (sont) 
enduit(s), au moins superficiellement d'une composition recurante. Ladite enduction peut avoir ete mise en oeuvre sur 
une profondeur variable. On peut done aussi bien trouver ladite composition recurante sur la partie superieure du(des) 
motif(s) uniquement, que dans toute sa(leur) masse. D'ores et deja, on indique ici que cette enduction du corps avec 
ladite composition est mise en oeuvre, selon I'invention, apres ou avant la generation du(des) motif(s) en relief, par 

25 thcrmoformagc. 

Pource qui concerne la composition de cette composition recurante, elle n'a en soi riend'original. Ladite composition 
est a base d'un liant - resines ou colles bicomposantes, telles certaines colles polyurethanne; resines ou colles mono- 
composantes; latex ... - susceptible, dans certaines conditions (sous I'effet de la chaleur, sous rayonnement UV, IR, ...) 
de reticuler, pour notamment se solidariserau substrat de base. Pour la reticulation, sous I'effet de la chaleur, il intervient 
30 avantageusement un catalyseur. Selon I'invention, on met en oeuvre ladite reticulation, avec le liant charge ou non, 
enduit sur au moins une face du corps poreux. On solidarise ainsi les charges audit corps alveolaire. On veillera evi- 
demment a faire intervenir un liant de nature telle et en des quantites telles qu'il se fixe, lui et eventuellement les charges 
qu'il renferme, sans alterer notablement les proprietes mecaniques (elasticity, resistance) dudit corps poreux. 

Comme on I'aura deja compris, ledit liant peut intervenir charge ou non. Les duretes, formes et quantite du liant sec 
35 et des charges qu'il renferme eventuellement, intervenant, permettent de regler la force de recurage recherchee. 

Pour ce qui concerne la nature des charges susceptibles d'intervenir, elle n'est pas, non plus, en soi, originale. Tout 
type de charges, utilise habituellement dans le domaine du recurage convient. On fait avantageusement intervenir, 
lorsque Ton recherche un pouvoir recurant fort, voire un pouvoir abrasif, des charges inorganiques (minerales) telles 
que des particules d'alumine, de silice, de calcite ... On fait avantageusement intervenir, lorsque Ton recherche un pou- 
40 voir decrassant, non abrasif, des charges synthetiques (organiques) telles que des particules en polyethylene terephtha- 
late (PET), en polymethacrylate de methyle (PMMA), en polyurethanne (PU)... 

Le(s) motif(s) en relief, des corps poreux selon I'invention, ne presente(nt) pasd'aretes vives en son(leur) sommet. 
Il(s) peut(peuvent) presenter, a sa(leur) base, des angles vifs. 

On genere, selon I'invention, le(s)dit(s) motif(s) par reelle compression du materiau poreux charge ou non. Ceci est 
45 explicite en detail ci-apres. On peut ainsi renforcer les resistances a la rupture et a la dechirure du corps poreux. On 
insiste ici sur le fait que ce resultat n'est pas obtenu avec les procedes de I'art anterieur, tels que decrits dans les 
documents FR-A-2 302 71 1 , FR-A-2 340 71 1 et FR-A-2 347 913; procedes selon lesquels on genere des motifs a aretes 
vives en enlevanl de la matiere (elimination de celle-ci par decoupe ou par volatilisation). 

Selon une variante preferee du premier objet de I'invention, le corps, en un materiau poreux, presente deux faces 
50 dites de travail, sensiblement paralleles entre elles et I'une seulement desdites deux faces est profilee au sens de 
I'invention. Le(s) motif(s) en relief existe(nt) ainsi sur une seule des deux faces d'une toile-eponge ou d'un textile ou sur 
une seule des deux faces de plus grande superficie d'un bloc de mousse ou d'une eponge qui presente une forme 
sensiblement parallclcpipcdiquc. 

Generafement, le(s) motif(s) en relief, qui presente(nt) les caracteristiques developpees ci-dessus, occupe(nt) de 
55 30 a 95%, avantageusement de 60 a 90% de la face sur laquelle il(s)setrouve(nt). Il(s) intervien(nen)t avantageusement 
sur un pourcentage consequent de ladite face de travail dans la mesure ou il(s) renferme(nt) la matiere active : la com- 
position recurante. II est exclu, de par la structure du corps poreux enoncee en preambule, qu'il(s) couvre(nt) totalement 
ladite surface. En fait, il est particulierement avantageux que les zones qui separent une pluralite de motifs represented 
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un pourcentage non negligeable de ladite surface. Grace auxdites zones, on ameliore I'efficacite du corps poreux : I'eau 
et les saletes decrochees sont plus aisement evacuees, via une meilleure circulation de ladite eau. 

Par ailleurs, on a avantageusement lesdits motifs, separes les uns des autres par des zones, regulierement repartis 
sur la face de travail sur laquelle ils se trouvent; ce pour des raisons d'efficacite du produit fini, de simplicity d'elaboration 
5 de celui-ci ... et aussi pour des raisons d'esthetique. 

Pour ce qui conceme la forme dudit(desdits) motif(s), elle peut etre quasiment quelconque. Elle est evidemment 
liee a celle des evidements de I'outil de thermoformage. Le(s)dit(s) motif(s) "arrondifs)" peut(peuvent) ainsi avoir une 
base circulaire, carree, rectangulaire, triangulaire, en losange, en etoile... 

Pour ce qui concerne ses(leurs) dimensions, on comprendra aisement qu'il y a beaucoup moins de contraintes pour 
f0 les dimensions de la base que pour la hauteur. Plus le motif est haut, plus il est fragile. II convient de le maintenir 
solidement ancre. On admet generalement que ladite hauteur (H) doit respecter, par rapport a la plus petite dimension 
de la base (L) (L = diametre pour un cercle, largeur pour un rectangle ... ) la formule ci-apres 

*5 Comme le lecteur I'aura compris a la lecture des propos ci-dessus, on peut trouver sur au moins Tune des faces 

de travail d'un corps de I'invention : 

un motif en relief monobloc, "apparemment" pose sur une surface quasi lisse (sensiblement exempte de pores) ; 
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une pluralite de motifs en relief, separes les uns des autres par des zones presentant une surface quasi lisse 
(sensiblement exempte de pores). Lesdits motifs peuvent s'etendre longitudinalement sur toute ladite face de travail 
et constituer ainsi des especes de nervures, monoblocs, de grande longueur. Selon une autre variante, lesdits 
motifs existent, en plus grand nombre, detaches les uns des autres, entoures de zones quasi exempte de pores, 
25 sur tout Icur pourtour. 

De facon caracteristique, la(les) zone(s), non occupee(s) par le(s) motif(s) en relief, presente(nt) en effet une 
structure densifiee quasi exempte de pores. Sa(Leur) surface, generalement plane, est, a Tissue du thermoformage, 
quasi lisse. Ladite surface n'est plus poreuse : les pores de celle-ci ont ete sensiblement bouches lors du thermoformage. 
Au cours dudit thermoformage selon {'invention, il n'y a pas suppression de matiere mais au niveau de la(des)dite(s) 
zone(s) fusion et compression conjointe de celle-ci; ce qui assure, au moins en surface, un reel feutrage et une reelle 
densification de la matiere poreuse. Ce feutrage, cette densification de la matiere poreuse n'est pas sans incidence sur 
les performances du corps de recurage selon I'invention. 

Les zones, entre les motifs en relief, qui se trouvent ainsi parfaitement marquees et qui ne presentent plus une 
structure poreuse, sont particulierement efficaces pour, en cours d'utilisation du corps de recurage, I'evacuation de I'eau 
(ou de tout autre liquide) entre les motifs et celle des saletes dont ladite eau est eventuellement chargee. Lesdites 
saletes ne sont pas retenues dans la porosite desdites zones, dans la mesure ou celle-ci n'existe plus (feutrage). On 
n'observe plus de phenomene de colmatage. 

L'evacuation de I'eau, eventuellement chargee, se fait d'autant plus facilement que lesdites zones, entre les motifs 
en relief, sont continues et debouchent aux bords de la face profilee du corps de i'invention. II s'agit la d'une variante 
preferee de I'invention. 

Dans le cadre de cette variante, on observe avantageusement, sur la(les)dite(s) face(s) presentant les motifs en 
relief, des zones entre lesdits motifs, selon plusieurs directions. Lesdites zones se croisent et debouchent sur tous les 
bords de la(des) dite(s) face(s). Elles entourent ainsi, sur tout son pourtour, chacun des motifs en relief. 

On peut ainsi observer, sur la face thermoformee, un quadrillage parfait. On peut de la meme facon, y avoir genere 
entre les motifs des zones sinueuses... 

On rappellera incidemment ici que le(s) motif(s) en relief se trouve(nt) sur au moins une des faces de travail du 
corps poreux. On peut en fail le(les) Irouver sur plusieurs faces. Enlrenl loul-a-fait dans le cadre de la presente invention 
des blocs de mousse ou d'eponge, parallelepipedes rectangles par exemple, thermoformes sur leurs six faces, sur deux 
50 faces opposees, sui une seule face ... 

Les corps de I'invention, tels que decrits ci-dessus, constituent en eux-meme, des outils menagers, notamment des 
tampons recu rants, tres performants. 

Scion unc variante do I'invention, lesdits corps sont profiles (par thermoformage) sur uno sculc do leurs faces ct 
contrecolles sur un support par leur face opposee a ladite face profilee. L'ensemble ainsi constitue - corps poreux 
thermoforme + support - constitue un combine de recurage. De tels combines constituent le second objet de la presente 
invention. II n'est pas exclu qu'au sein de la structure des combines de I'invention, il intervienne un corps poreux profile 
sur plusieurs faces ... il intervienne plusieurs corps poreux profiles ... 

Lesdits combines comprennent avantageusement un corps de I'invention contrecolle sur un support, en un materiau 
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alveolaire type mousse synthetique ou produit cellulosique. 

On prefere particulierement, selon I'invention, les combines consistant en une eponge, obtenue par le procede 
viscose, sur une face de laquelle on a contrecolle un corps profile selon I'invention, en une mousse synthetique ou en 
un textile, tisse ou nontisse (ledit corps est solidarise a ladite eponge par sa face opposee a sa face profilee). 
5 Les produits de I'invention - corps poreux en eux-memes et combines les incorporant dans leur structure - sont 

particulierement performants. Leurs performances resultent des caracteristiques intrinseques desdits corps poreux, 
caracteristiques inherentes au thermoformage de leur surface enduite de la composition recurante. 

On precise ici que generafement le thermoformage, en generant le(s) motif(s) en relief et zone(s) tets que decrits 
ci-dessus,: 

10 

ameliore notamment I'elasticite, la souplesse du corps poreux; 

ameliore sa resistance a la rupture et sa resistance a la dechirure. Dans le cas des nontisses, on observe egalement 
une amelioration de la resistance a I'usure par diminution du phenomene de boulochage des fibres (on explique 
is ci-apres ledit phenomene: a I'utilisation, par frottement du corps sur la surface a nettoyer, les fibres se cassent et 

roulent sur elles-memes, en generant de petites boules ...); 

{on notera ici que I'augmentation conjointe de ces deux proprietes - la solidite et la souplesse - est quelque peu 
inattendue). 

20 - ameliore ses performances a I'usage (evacuation facilitee de I'eau entre les motifs en relief; pas de colmatage, par 
des saletes, entre lesdits motifs), 

n'altere pas les caracteristiques du recurant (pouvoir decrassant, durabilite) voire les ameliore. On a notamment 
observe avec des textiles de I'invention charges en une composition abrasive 1'amelioration de sa durabilite. 

25 

On revient ci-apres sur ledit thermoformage ou thermogauf rage. II constitue une etape cle du procede de preparation 
des corps poreux selon I'invention. 

Ledit procede peut etre mis en oeuvre selon differentes variantes. On decrit ci-apres, plus en detail, deux desdites 
variantes qui constituent le troisieme objet de la presente invention. 
30 . Selon la premiere, ledit procede comprend : 

la preparation d'une composition recurante. a base d'un liant eventuellement charge; 

I'enduction, d'au moins une des faces d'un corps en un materiau poreux avec ladite composition ; 

35 

le traitement dudit corps enduit pour la fixation de ladite composition sur celui-ci; 

le thermoformage de la (d'au moins Tune des) face(s) ainsi enduite(s) pour generer, sur ladite face, au moins un 
motif en relief, sans arete vive en son sommel. presentant une structure poreusechargeeau moins superficiellement 
40 en ladite composition et au moins une zone presentant une structure densifiee sensiblement exempte de pores et 

chargee au moins superficiellement en ladite composition. 

La preparation de la composition recurante est mise en oeuvre de facon classique. On fait intervenir les ingredients 
adequats : liant eventuellement charges et divers additifs type catalyseur, colorant ... On utilise avantageusement un 

45 catalyseur activable a chaud pour eviter la prise en masse prematuree de ladite composition ... 

Dans une seconde etape, on enduit, de facon classique egalement, au moins une face d'un corps poreux avec 
ladite composition . On peut mettre en oeuvre cette enduction selon differentes techniques (par racle, par rouleau, par 
foulard, par transfer I. par impression, par pulverisation, par saupoudrage (sur un substral pre-encolle, pre-impregne ou 
sur un substrat vierge, ledit saupoudrage etant alors suivi d'un traitement pour la fixation du produit saupoudre) ...) et 

50 selon plusieurs variantes ... Cette seconde etape peut notamment comporter une unique enduction, une enduction 
double, une enduction precedee d'une impregnation . .. En tout etat de cause, on vise a deposer une quantite suffisante 
de composition recurante. Une pre-impregnation, generalement dans la masse du corps poreux, peut etre judicieuse 
voire obligatoirc. Ellc assure avantageusement la consolidation dudit corps poreux ct/ou sa coloration ... Une telle 
pre-impregnation. comme indique ci-dessus, peut etre mise en oeuvre pour conferer audit corps poreux sa capacite a 

55 etre thermoforme (ou pour ameliorer celle-ci). 

Dans une troisieme etape, la composition recurante est solidarisee au corps poreux. Une telle solidarisation peut 
etre mise en oeuvre par sechage de ladite composition, par reticulation de celle-ci, par refroidissement d'un polymere 
fondu . . . Lorsqu'un apport d'energie est necessaire (notamment pour la mise en oeuvre d'une reticulation), ladite energie 
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peut etre amenee sous forme de calories (traitement thermique), sous forme de rayonnement UV, IR, HF, de micro-on- 
des, de rayons X, de bombardement d'electrons. . . Les reactions qui entrent en jeu peuvent etre acceterees par catalyse. 
En solidarisant ladite composition au corps poreux, on lui confere un caractere recurant. 

On notera ici que cette troisieme etape de solidarisation de la composition recurante au corps poreux peut etre 
5 mise en oeuvre conjointement a la quatrieme etape de thermoformage ... dans Thypothese evidemment ou ladite soli- 
darisation peut etre obtenue par un traitement thermique. 

On obtient, a Tissue de ces trois etapes, un corps en un materiau poreux, dont au moins une des faces est revetue, 
de maniere uniforme, d'une composition recurante. De tels produits sont utilisables en eux-memes et se trouvent dans 
le commerce. Un precede pour la preparation de tels produits est notamment decrit dans !e brevet US-A-4, 264,337. 
io Selon Tinvention, de facon caracteristique, on ajoute a ces trois etapes, une quatrieme etape de thermoformage. 

II convient de faire apparaitre sur la face, deja rendue recurante, au moins un motif(s) en relief tel(s) que defini(s) 
ci-dessus. Le(s)dit(s) motif(s) est(sont) obtenu(s) en appliquant a chaud, sur ladite face, une plaque percee par l'(les) 
evidement(s) adequat(s) et en augmentant la pression de ladite application jusqu'a une valeur donnee, qui depend de 
la nature et de Tepaisseur du corps ainsi traite. La pression est maintenue pendant le laps de temps necessaire a 
is I'apparition irreversible du(des) motif(s) en surface. Un tel thermoformage genere un(des) motif(s) arrondi(s) et assure 
le feutrage avec densitication de la surface de la zone (des zones), non occupee(s) par le(s)dit(s) motif(s). 

Les parametres (pression, temperature, temps) d'un tel thermoformage sont a optimiser, par Thomme du metier, 
pour Tobtention du resultat attendu. Cette optimisation ne presente pas de difficulty particuliere. Lesdits parametres 
dependent evidemment de la nature du materiau poreux de base et du type de composition recurante, dont celui-ci a 
20 ele enduit. 

Ledit thermoformage modifie de facon avantageuse comme precise ci-dessus la structure ■superficielle" du corps 
poreux. 

Cette variante du procede de invention est avantageusement mis en oeuvre avec des corps poreux enduits d'une 
composition recurante, non abrasive. En effet, dans la mesure ou selon ladite variante, on thermoforme lesdits corps 
25 enduits, la presence dc particulcs abrasives pout deteriorer Poutil do thermoformage... 

Selon la seconde variante, les corps de recurage de Tinvention sont obtenus par un procede qui comprend : 

la preparation d'une composition recurante a base d'un liant eventuellement charge ; 

30 - le thermoformage d'au moins une des faces d'un corps en un materiau poreux (de type materiau ah/eolaire ou 
textile), pour generer, sur ladite face, au moins un motif en relief, sans arete vive en son sommet, presentant une 
structure poreuse et au moins une zone presentant une structure densifiee, sensiblement exempte de pores ; 

Penduction d'au moins une desdites faces thermoformees ou de la face thermoformee avec ladite composition ; 

35 

le traitement dudit corps thermoforme enduit pour la fixation de ladite composition sur celui-ci. 

On comprend que ce procede differe du precedent par Tordre de mise en oeuvre des differentes etapes et notam- 
ment par Tinversion de Tordre des etapes d'enduction et de thermoformage. 
40 Selon cette seconde variante, on thermoforme le corps poreux sur une ou plusieurs de ces faces, non enduite(s) 

de la composition recurante. Dans le cadre de cette variante, on notera que le traitement du corps enduit pour la fixation 
de la composition recurante est obligatoire. Pour des precisions sur les produits intervenants (composition recurante) 
et les techniques mises en oeuvre (enduction. thermoformage) dans ce second procede, on se referera a la description 
ci-dessus du premier. 

45 ce second procede (seconde variante) est avantageusement mis en oeuvre pour la preparation de corps poreux 

profiles charges d'une composition abrasive. 

Le corps ainsi obtenu, thermoforme sur au moins Tune de ses faces de travail est utilise en tant que tel ou incorpore 
dans la structure d'un combine. Le procede pour la preparation d'un lei combine conslilue le dernier objel de la presente 
invention. 

50 II comprend successivement : 

la preparation d'un corps thermoforme, telle que decrite ci-dessus ; 

le contrecollage dudit corps, par Tune de ses faces non thermoformee sur un support. 

55 

Ledit contrecollage fait intervener une technique et un materiau (colle) familiers a I'homme de metier. 
L'invention est illustree par les exemples ci-apres et les figures annexees. Sur la figure 1 , on a represents en pers- 
pective un combine de nettoyage selon Tinvention. 



6 



vISDOCID: <EP .. 0696432A1 I > 



t 

EP 0 696 432 A1 

Sur la figure 2, on a represents une coupe partielle, selon ll-ll dudit combine, a plus grande echelle. 
Ledit combine comprend un corps profile 1 contrecolle sur une eponge 2. Ledit corps 1 presente sur sa face 1* 
opposee a sa face 1" contrecollee sur I'eponge 2, des motifs en relief 3, separes par des zones 4. Ladite face V a ete 
enduite d'une composition recurante. On a represents lesdits motifs 3 que sur une partie de ladite face 1 '. 
5 On voit nettement sur la figure 2, les specificites du corps 1 selon I'invention. Les motifs en relief 3 ont conserve 

une structure poreuse et ne presentent pas d'arete vive en leur sommet. Ms sont charges en particules recurantes et/ou 
abrasives (non representees) sur une epaisseur e. Les zones 4 plus denses que les motifs 3 presentent une surface 
quasi plane et lisse, generee par le thermoformage. Lesdites zones 4 sont chargees sur une epaisseur e' (e' < e : resultat 
du thermoformage mis en oeuvre apres enduction) en particules recurantes et/ou abrasives. 

10 

Exemple 1 

On a realise un combine de I'invention, tel que schematise sur la figure 1 , en mettant en oeuvre, avec les materiaux 
precises ci-apres : le precede decrit ci-apres. 
15 + Dans un premier temps, on a elabore, a partir d'une mousse presentant deux faces sensiblement paralleles, 

espacees de 10 mm (epaisseur de ladite mousse), un corps, au sens de I'invention. Ladite mousse est une mousse 
synthetique a cellules ouvertes (de petites tailles), de type PU. II s'agit plus precisement d'une mousse FL40 commer- 
cialisee par la societe GIUSEPPE OLMO. Elle presente une densite de 40 kg/m 3 . 

Ladite mousse est tout d'abord impregnee, dans toute sa masse, par foulardage, avec un melange qui presente la 
20 composition ci-apres (% en poids): 

prepolymere (adhesif polyurethanne monocomposant a base d'isocyanate aromatique, commercialise par CECA 
sous la denomination NOVAFLEX NM36) 70,95 % 

25 - polyol (polyether lineaire, comportant des groupements hydroxyle (a raison de 3,4 % environ), commercialise par 
BAYER sous la denomination DESMOPHEN 1600 U) 26,65 % 

catalyseur (activable a chaud, melange de sels d'amine (1 ,8-diazabicyclo (5,4,0)undec-7-ene) et cf acide organique, 
commercialise par AIR PRODUCTS sous la denomination POLYCAT SA-102/10) 0,42 % 

30 

- colorant (vert, le VERT AM362 commercialise par RICHARD FAPCO) , 1 ,98 % 

Pour cette impregnation, on utilise ledit melange a raison de 500g/m 2 de mousse. Une telle impregnation colore 
ladite mousse et ameliore, a la fois, sa resistance et sa capacite a etre thermoformee. 
35 Ladite mousse ainsi impregnee est alors enduite, au moyen d'une racle, sur une de ses faces, avec une composition 

recurante resultant du melange de (% en poids) : 

prepolymere (adhesif polyurethanne monocomposant a base d'isocyanate aromatique, commercialise par CECA 
sous la denomination NOVAFLEX NM 36) 44,7 % 

40 

polyol (polyether lineaire, comportant des groupements hydroxyle (a raison de 3,4 % environ), commercialise par 
BAYER sous la denomination DESMOPHEN 1600 U) 7,45 % 

catalyseur (activable a chaud, melange de sels d'amine ( 1 ,8-diaza-bicyclo(5,4,0)undec-7-ene) et d'acide organique, 
45 commercialise par AIR PRODUCTS sous la denomination POLYCAT SA-102/10) 0,20 % 

colorant (vert, le VERT AM362 commercialise par RICHARD FAPCO) 0,75 % 

charges (polymetacrylate de methyle, particules de granulometrie comprise entre 250 et 500 pm) 20,85 % 

so 

charges (silice, particules de granulometrie comprise entre 1 et 40 |_im, commercialisee par SIFRACO sous la de- 
nomination MILLISIL C400) 26,05 % 

Pour cette enduction, on utilise ladite composition a raison de 600 g/m 2 de mousse impregnee. 
55 Au vu de la nature et de la granulometrie des charges intervenant (particules de polymetacrylate de methyle) dans 

ledit melange, on confere au corps de mousse des proprietes recurantes, non abrasives. On genere un recurant 
non-rayant. 

Les petites particules de silice interviennent , elles, pour le reglage de la viscosite du melange. 
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La mousse successivement impregnee et enduite est alors traitee thermiquement (5 minutes a 105°C dans une 
etuve) La reticulation du prepolymere resultant de ce traitement thermique assure la fixation des melanges (d'impre- 
gnation et d'enduction) dans le corps de mousse, plus parttculierement la fixation des charges. 

La mousse ainsi traitee thermiquement est alors, sur sa face enduite, thermoformee. Une plaque, percee par le 
motif desire, portee a 225°C est appliquee a 20 bars, pendant 1 minute, sur ladite face enduite. On genere ainsi les 
motifs en relief. Lesdits motifs en relief ont les dimensions ci-apres : 
Lx Ix h; L=12mm 
l= 6 mm 

h variant de 2 a 5 mm. 

Ms sont reguiierement distribues sur la face enduite . lis la couvrent a environ 80 %. (Les zones entre les motifs ont 
une largeur d'environ 1 mm). 

On a ainsi elabore un corps de mousse, enduit et profile, au sens de I'invention. 
+ Dans un second temps, ledit corps de mousse est contrecolle sur un support eponge d'environ 21 mm d'epais- 
seur. On obttent ainsi un combine recurant, au sens de I'invention. 

On a teste la mousse traitee thermiquement avant et apres thermoformage. 

On a mis en oeuvre le test INSTRON pour mesurer I'allongement a la rupture et la force de rupture. 
Les eprouvettes sont des echantillons de 5 cm sur 7 cm, d'epaisseur variable selon qu'elles ont subi ou non le 
thermoformage. 

La distance entre les mords est de 5 cm. La largeur et la longueur de sollicitation sont done identiques et egales a 
5 cm 

La valeur de la force de rupture est la valeur lue a I'ecran et n'est pas rapportee a la section de sollicitation (= 
epaisseur x largeur). 

Les resultats obtenus sont donnes dans le tableau 1 ci-apres : 





Test 


Mousse traitee thermiquement 
sans thermoformage 


Mousse traitee thermiquement et 
thermoformee 


Allongement a la rupture (%) 


INSTRON 


125,2 


270 


Force de rupture (N) 


INSTRON 


70,5 


135 



Ces chiffres montrent clairement que le thermoformage ameliore I'elasticite et la resistance a la rupture de I'echan- 
tillon. 

Une amelioration est, en tout etat de cause, obtenue, au niveau des proprietes mecaniques, quelles que soient la 
forme et la distribution des motifs, dans la mesure ou le thermoformage densifie, par endroit, la mousse. 

Par ailleurs. il a ete verifie que ledit thermoformage n'altere pas les performances, recurantes de la mousse (pouvoir 
decrassant. durabilite). 
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Exemple 2 
40 2a 

Une nappe de fibres, pre-aiguilletee. composee 

70 % en poids de fibres de poiyamide de 1 7 dtex.. 

30 % en poids de fibres de polyester de 1 7 dtex, 

de 250 g/m 2 , est impregnee de 50 g/m 2 d'un melange de latex acrylique et de cobrant. Ce nontisse est denomme le 
substrat. Ce substrat de 300 g/m 2 a une epaisseur de 9 mm et presente un volume massique de 30 cm 3 /g environ. II 
est done tres poreux. Ledit substrat est thermoforme sur une de ses faces avant enduction. Plus precisement, ledit 
substrat (echantillon 30 x 30 cm) est thermoforme a la presse a 200°C sous 50 bars pendant 1 min. Le thermoformage 
genere a sa surface des motifs en S, tels que schematises sur la figure 1 . Lesdits motifs couvrent 80 % de la surface 
de la face thermoformee. Ladite face ainsi thermoformee esl alors enduile, par pulverisation, d'une composition recu- 
rante chargee en particules abrasives puis sechee. Le depot, apres sechage et reticulation a 170°C. est de 200 g/m 2 
environ. II contient 50 g/m 2 du liant constitue d'une resine fonmophenolique et 1 50 g/m 2 de charges abrasives d'alumine 
et de silice. Le corps obtenu est reference C1 . 

Un echantillon dudit substrat n'est pas thermoforme (il presente un "relief " au sens de I'invention de 100 %). On 
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procede a son enduction au sechage et a la reticulation comme indique precedemment. II constitue un temoin T. 
2b 

5 Ledit substrat de I'exemple 2a est thermoforme par passage dans une calandre chauffante munie de deux rouleaux 

en acier, chauffants. Le rouleau inferieur est lisse et maintenu a la temperature de 70 °C. Le rouleau superieur est grave 
de rain u res helicoidales a 20 degres par rapport a I'axe du rouleau. Ces rainures torment une ondulation d'une profondeur 
de 3,5 mm dont les sommets arrondis sont regulierement distants de 11mm. II est chauffe a 200°C. Les echantillons 
de 40 x 40 cm sont introduits dans la calandre a 1 m/min sous la pression lineaire de 60 N/cm. La largeur des lignes 

10 ou largeur des zones densifiees est de 1 ,7 mm environ. La surface densifiee est de 15 % environ. La surface en relief 
selon le motif "lignes" est done de 85% environ. Les echantillons thermoformes sont enduits, seches et reticules comme 
indique precedemment a I'exemple 2a. Le corps obtenu est reference C2. 

2c 

15 

A partir des substrats thermoformes de I'exemple 2b, on prepare des corps de recurage C3 par un deuxieme pas- 
sage dans la calandre, dans une position decalee de 90 degres suivi des etapes d' enduction, de sechage et de reticu- 
lation telles que decrite a I'exemple 2a. On a cree ainsi sur la face thermoformee desdits corps C3 des losanges en 
relief. La surface en relief selon lesdits motifs en losange represente environ 73 % de la surface de la face thermoformee. 
20 27 % environ de ladile face a ete densifiee. 

L'abrasivite et la durability des corps de recurage selon I'invention , C 2 et C 3 et du temoin T ont ete evaluees par 
des tests du type tests Taber. Lesdits echantillons, prealablement mouilles, dont la face abrasive est mise en contact 
avec deux roulettes en aluminium (chaque porte-roulette est leste d'un poids de 1,25 kg), roulettes dont on a preala- 
blement precisement (au dixieme de mg) determine la masse, sont mis en rotation a raison de 1 revolution/seconde 
25 (vitesse de rotation du disquc portant lesdits echantillons). Un compto-tour totalise le nombrc do rotations dudit disque. 

L'abrasivite de I'echantillon teste se mesure par la perte de poids des roulettes apres un nombre de rotations de- 
termine. 

La durability s'evalue en relevant le nombre de tours necessaires pour percer I'echantillon. 

Les resultats d'abrasivite , donnes dans le tableau 2 ci-apres, sont exprimes en perte de masse (K en mg) des 
30 roulettes d'aluminium entre la pesee des roulettes avant le test et leur pesee apres le nombre de tours (N) considere. 
L'abrasivite est exprimee en mg/1 000 tours (soit 1 000 x K/N). Les abrasivites sont relevees apres 500 tours (K 500), 
1 000 tours (K 1 000), 1 500 tours (K 1 500) et 2 000 tours (K 2 000). 

On a egalement evalue la rigidite desdits corps C 1t C 2 , C 3 et du temoin T. 

La rigidite est mesuree, en placant des eprouvettes de 15 x 7 cm entre deux plateaux rainures, par la force de 
35 compression necessaire pour les plier dans leur largeur. Les rainures sont profondes de 1 3 mm, ouvertes de 1 7 mm et 
larges de 6 mm en fond de rainure. La rigidite ou force de compression laterale, exprimee en Newton, est la moyenne 
des rigidites mesurees sur des eprouvettes decoupees selon les sens marche et sens travers de I'echantillon. 



Tableau 2 
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T 


c, 


C 2 


c 3 


RELIEF 


"100%" 


80 % (S) 


85%(lignes) 


73%(losanges) 


Nombre de motifs par dm 2 


0 


120 


9 


82 


Abrasivite Taber (mg/1 000 tours) 


K 500 


226 


384 


269 


370 


K 1000 


131 


330 


181 


209 


K 1 500 


102 


276 


142 


176 


K 2 000 


86 


244 


120 


156 


Abrasivite entre 1 000 et 2 000 tours 


en mg 


41 


158 


59 


103 


Durabilite Taber 


N (tours) 


1 750 


>2 000 


2 000 


>2000 


Rigidite 


(N) 


11,7 


7,8 


7,5 


9,5 
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Ce tableau montre que les corps selon Pinvention sont plus abrasifs et plus durables et qu'il est opportun de multiplier 
le nombre des motifs : la rigidite est diminuee ce qui indique que la souplesse est amelioree. 



Revendications 

1. Corps monobloc de recurage (1), en un materiau poreux thermoformable de type materiau alveolaire ou textile, 
tisse ou nontisse, presentant sur au moins une (V) de ses faces dites de travail au moins un motif en relief 
(3) qui occupe une partie seulement de la surface de ladite face (V), caracterise en ce que ledit motif en relief (3), 
sans arete vive en son sommet, presente une structure poreuse, chargee au moins superficiellement en une com- 
position recurante, tandis que la surface de ladite face (1') non occupee par ledit motif en relief (3), definissant au 
moins une zone (4), presente une structure densifiee, sensiblement exempte de pores, chargee au moins superfi- 
ciellement en ladite composition recurante. 

2. Corps (1 ) selon !a revendication 1 , en un materiau alveolaire de type mousse synthetique ou produit cellulosique. 

3. Corps (1) selon la revendication 1, en un textile, tisse ou nontisse a base de fibres synthetiques, naturelles et/ou 
artificielles. 

4. Corps (1) selon Tune quelconque des revendications 1 a 3, caracterise en ce que ladite composilion recurante 
renferme des charges minerales ou des charges organiques. 

5. Corps (1 ) selon Tune quelconque des revendications 1 a 4, caracterise en qu'il presente deux faces dites de travail 
(1\1") sensiblement paralleles, Tune (V) seulement desdites deux faces presentant au moins un motif en 
relief (3). 

6. Corps (1) selon Tune quelconque des revendications 1 a 5, caracterise en ce que ledit(lesdits) motif(s) (3) couvre 
(nt) de 60 a 90 % de la face (1 ') sur laquelle il(s) se trouve(nt). 

7. Corps (1) selon Tune quelconque des revendications 1 a 6, caracterise en ce que lesdites zones (4) entre lesdits 
motifs (3) sont continues et debouchent aux bords de ladite face (V). 

8. Corps (1 ) selon Tune quelconque des revendications 1 a 7, caracterise en ce que lesdites zones (4) entre lesdits 
motifs (3) se croisent et debouchent sur tous les bords de celle-ci. 

9. Combine de recurage, caracterise en ce qu'il comprend un corps selon Tune quelconque des revendications 1 a 8 
- avantageusement un corps en une mousse synthetique ou un textile, tisse ou nontisse - contrecolle sur un support 
(2) en un materiau alveolaire du type mousse synthetique ou produit cellulosique - avantageusement sur une eponge 
artificielle -. 

10. Precede pour la preparation d'un corps (1 ) selon Tune quelconque des revendications 1 a 8, caracterise en ce qu'il 
comprend : 

la preparation d'une composition recurante, a base d'un liant eventuellement charge ; 

I'enduction, d'au moins une (V) des faces (V, 1") d'un corps en un materiau poreux avec ladite composition ; 
le Irailemenl dudil corps enduil pour la fixation de ladile composition sur celui-ci; 

le thermoformage d'au moins une (V) desdites faces (V, 1") enduites ou de la face enduite (V), pour generer, 
sur ladite face (V), au moins un motif en relief (3), sans arete vive en son sommet, presentant une structure 
poreuse chargee au moins superficiellement en ladite composition et au moins une zone (4) presentant une 
structure densifiee, sensiblement exemptc do pores, chargee au moins superficiellement on ladite composition. 

11. Procede pour la preparation d'un corps (1) selon Tune quelconque des revendications 1 a 8, caracterise en ce qu'il 
comprend : 

la preparation d'une composition recurante, a base d'un liant eventuellement charge ; 
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le thermoformage d'au moins une des faces d'un corps en un materiau poreux, pour generer, sur ladite face, 
au moins un motif en relief, sans arete vive en son sommet, presentant une structure poreuse et au moins une 
zone presentant une structure densifiee, sensiblement exempte de pores ; 

5 - Penduction d'au moins une desdites faces therm of ormees ou de la face thermoformee avec ladite composition ; 

le traitement dudit corps thermoforme enduit pour la fixation de ladite composition sur celui-ci. 

12. Procede selon Tune des revendications 10 ou 11 , caracterise en ce que I'enduction avec la composition recurante 
10 est precedee d'une impregnation dans la masse du corps vierge ou thermoforme. 

13. Procede pour la preparation d'un combine selon la revendication 9, caracterise en ce qu'il comprend 
successivement : 

is - la preparation d'un corps (1 ) selon Tune quelconque des revendications 10 a 12, 

le contrecollage dudit corps (1 ), par I'une (1 ") de ses faces non thermoformee, sur le support (2). 
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